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(S) Schmuckstuck 

(§) Schmuckstuck mit einem mit el astisch em Material ge- 
fullten Hohlkorper (7), dadurch gekennzeichnet, dass der 
Hohlkorper (7) mit zwei miteinander test, z. B. durch La- 
sern oder Loten, verbundenen Schalen (3, 9) gebildet ist, 
zwischen deren einander gegenuberliegenden Randern 
Schlitze (11) zur Verbindung des Hohlkorper-lnneren mit 
der Umgebung vorliegen, und dass der Hohlkorper (7) mit 
einem vulkanisierten Kautschukmaterial gefullt ist, in 
dem Durchgange fur eine Kette (4) vorgesehen sind, die 
mit entsprechenden Durchlassen (5, 6) im Hohlkorper (7) 
fluchten. 
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Schmuckstuck 

Die Erfindung betrifft ein Schmuckstuck mit einem mit elas- 
tischem Material gefullten Hohlkorper. 

Aus der CH 667 577 a ist ein Schmuckstuck bekannt, welches 
aus zwei rohrformigen Teilen besteht, die mechanisch diirch einen 
Stift miteinander verbunden werden, welcher von den Stirnseiten 
her in ein in den Teilen enthaltenes elastisches Material einge- 
steckt wird, so dass das elastische Material einen Zusammenhalt 
der beiden Teile bewirkt. Diese Verbindung stellt einen mechani- 
schen, kraf tschliissigen Verschluss dar, welcher den Nachteil hat/ 
dass das elastische Material bei oftmaligem Offnen und SchlieSen 
einem relativ hohen Abrieb ausgesetzt ist, wodurch schlieSlich 
die Verbindung nicht raehr zuverlassig hergestellt werden kann. 

Ziel der Erfindung ist es, ein Schmuckstuck wie eingangs 
angegeben zu schaffen, welches fur ein Collier bzw. eine Kette 
verwendbar ist, wobei die Kette durch das Schmuckstuck hindurch- 
gefuhrt und relativ dazu verstellbar ist, wobei eine hohe Le- 
bensdauer und Abiriebf estigkeit bzw. VerschleiEf estigkeit des 
elastischen Materials sichergestellt ist. 

Das erfindungsgemaiSe Schmuckstuck der -eingangs angefiihrten 
Art ist dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlkorper mit zwei 
miteinander fest, z.B. durch Lasern Oder Loten, verbundenen 
Schalen gebildet ist, zwischen deren einander gegenuberliegenden 
Randern Schlitze zur Verbindung des Hohlk6rper-lnneren mit der 
Umgebung vorliegen, und dass der Hohlkorper mit einem vulkani- 
sierten Kautschukmaterial gefullt ist, in dem Durchgange fur eine 
Kette vorgesehen sind, die mit entsprechenden DurchlSssen im 
Hohlkorper fluchten. 

Eine derartige Ausgestaltung ermoglicht ein einfaches Ver- 
stellen der Lange eines Colliers durch Verschieben des Schmuck- 
stiicks (des "Collier-Mittelteils" } relativ zur Kette, so dass je 
nach Wunsch ein anderes Aussehen erreicht werden kann. Dabei sind 
zweckmaSig zwei Durchgange, je einer fur einen freien Kettenteil 
der ansonst nicht geschlossenen Kette, vorgesehen, so dass die 
Handhabung vereinfacht wird. Uberdies stellt die Verwendung der 
Ftillung aus vulkanisiertem Kautschukmaterial eine hohe Abrieb- 
festigkeit sowie eine ausreichende Friktion sicher, so dass auch 
bei haufigem Vers teilen der Halt des Schmuckstucks an der Kette 
keine Beeintrachtigung erfahrt. Die Verwendung der beiden Schalen 
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vereinfacht die Herstellung eines - fast - geschlossenen Hohl- 
korpers, wobei die verbleibenden Schlitze das Vulkanisieren des 
Kautschukrnaterials durch Aufbringung von Hitze sowie gegebenen- 
falls Druck von au£erhalb des Hohlkorpers her in vorteilhaf ter 
Weise begiinstigen. Eine feste Verbindung der beiden Schalen des 
Hohlkorpers wird einfach durch Loten oder Lasern erreicht. 

Vorteilhaf terweise sind die Durchgange in ihrem Querschnitt 
rund ausgebildet, urn entsprechend im Querschnitt runde oder an- 
nahernd runde Ketten durchziehen und fes thai ten zu konnen. Ftir 
andere Kettenf ormen hat es sich als gunstig erwiesen, wenn der 
Querschnitt der Durchgange vier- oder achteckig ist. 

In Hinblick auf einen optimalen Komprorniss zwischen einem 
ansprechenden Aussehen des Schmuckstiickes und einer ausreichenden 
SchlitzgroSe ftir die Vulkanisierung des Kautschukrnaterials ist es 
von Vorteil, wenn die Schlitze eine Breite von 0,5 mm aufweisen. 
Auf diese Art ist gewahrleistet , dass einerseits beim Ausvulka- 
nisieren Hitze und Druck in angemessenem Umf ang auf gebracht wer- 
den konnen, und dass andererseits die Schlitze doch so klein 
sind, dass s.ie praktisch nicht zu erkennen sind. 

Weiters ist es vorteilhaf t, wenn die Durchlasse im Hohlkor- 
per einen groSeren Querschnitt als die Durchgange im Kautschuk- 
material und als die Kette aufweisen. Durch diese 
durchmessergrofieren Durchlasse wird nicht nur das Einbringen des 
Kautschukrnaterials in den Hohlkorper, sondern auch das Hindurch- 
fiihren der Kette erleichtert r wobei diese Kette zwar einen rela- 
tiv festen Reibungs-Sitz im Kautschukmaterial hat, jedoch mit 
Spiel durch die Hohlkorper-DurchlSsse hindurchtreten soil, um 
dort ein Reiben zu vermeiden. 

Zur Herstellung des erf indungsgemafcen Schmuckstiickes wird 
mit Vorteil derart vorgegangen, dass die Schalen des Hohlkorpers 
durch Lasern oder Loten unter Belassung von Schlitzen zwischen 
ihren Randern fest raiteinander verbunden werden, wobei Durchlasse 
im Hohlkorper fur ein spateres Hindurchziehen ieiner Kette gebil- 
det werden; durch diese Durchlasse wird ein vulkanisierbares 
Kautschukmaterial in das Innere des Hohlkorpers unter Feststopfen 
eingebracht, bis der Hohlkorper prall geftillt ist; danach werden 
durch die Durchlasse und das. Kautschukmaterial Metallstif te mit 
gegemiber der Kette kleinerem Querschnitt eingefiihrt und dann 
wird das Kautschukmaterial zum Vulkanisieren erhitzt. Auf diese 
Weise werden im Kautschukmaterial glatte Durchgange zum Hin- 
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durchfiihren der Kette erhalten, die nichtsdestoweniger einen 
festen Halt der hindurchgeftihrten Kette gewahrleisten. Nachtrag- 
liche Zusatzarbeiten ertibrigen sich, wie beispielsweise Bohrar- 
beiten, die durch naturgemag anfallendes Bohrmehl sowie unsaubere 
und rauhe Inrienflachen der Durchgange die Verwendung des 
Schmuckgegenstandes beeintrachtigen konnten. Zur Formgebung der 
Durchgange konnen herkommliche Metallstifte zuin Einsatz kommen, 
die selbstverstandlich fiir die Herstellung weiterer Schmuckstiicke 
wiederverwendet werden konnen. 

Fiir die Vulkanisierung kann. gleichzeitig mit dem Erhitzen 
ein erhohter Druck aufgebracht werden. Das beim Vulkanisieren 
bewirkte viskose FlieSen des Kautschukmaterials ftihrt dann zu 
einer besonders homogenen Verteilung des Materials uber den ge- 
samten Hohlkdrper-innenraum . 

Urn eine. dauerhafte elastische Kautschukfullung zu erzielen, 
kann fiir die Vulkanisierung die Dauer des Erhitzens 2 % Stunden 
betragen, wobei auf eine Temperatur von 200°C erhitzt wird. Dabei 
entsteht eine besonders porenfreie, homogene Auskleidung des 
Hohlkorpers . 

Fiir eine gleichmaSige Druck- und Temperatureinwirkung kann 
das Schmuckstiick zum Vulkanisieren in eine mit Kautschukmaterial 
gefiillte Vulkanisier- Press form eingebracht werden. 

Vor dem Vulkanisieren werden bevorzugt in das Kautschukma- 
terial Metallstifte mit einem Durchmesser eingebracht, der urn 0,2 
mm kleiner ist als jener einer spater einzubringenden Kette. Mit 
diesen Stiften werden entsprechend enge Durchgange im elastischen 
Material geschaffen, welche bei Gebrauch des Schmuckstucks ein 
sicheres Fes thai ten bzw. Festklemmen der Kette nach ihremEin- 
ziehen bzw. Verschieben gewahrleistet . Ein unbeabsichtigtes Ver- 
rutschen des Schmuckstucks relativ zur Kette kann somit 
hintangehalten -Werden. 

Durch die Einwirkung von hoherer Temperatur und hoherem 
Druck wahrend des Vulkanisiervorgangs tendiert diese Masse zum 
viskosen FlieSen und demgemaS zum Herausquellen an Offnungen des 
HohlkSrpers. Urn diesen Effekt an den Durchlassen des Hohlkorpers 
zu verhindern, konnen an den zur Bildung der Durchgange verwen- 
deten Stiften entsprechende Abschltisse angebracht werden. Zu 
diesem Zweck wird vorgesehen, dass die Metallstifte so einge- 
bracht werden, dass sie aus dem mit dem Kautschukmaterial ge- 
f till ten Hohlkorper beidseits urn je 1 cm vorstehen. Ferner konnen 
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aufierhalb des Hohlkorpers Abschlussrohrchen auf die vorsteheiiden 
Metallstifte aufgebracht werden. Diese Abschlussrohrchen haben 
eine hiilsenartige Form, wobei ihr Innendurchmesser etwa dem 
Durchmesser der Metallstifte entspricht, um so eine prazise An- 
passung an die Durchlasse, aber auch ein leichtes Aufbringen auf 
die Stifte zu ermoglichen. 

Eine gute Abdichtung der Durchlasse wird dann erreicht, wenn 
die Abschlussrohrchen eine zum Inneren des Hohlkorpers gerichtete 
Rundung aufweisen. Dabei wird auch eine entsprechende Rundung im 
Kautschukmaterial an den Miindungen der Durchgange erhalten. 

Zum Fes thai ten der Abschlussrohrchen wahrend des Vulkani- 
sierens konnen die Abschlussrohrchen mittels auSerer Stahlfedern 
am Hohlkorper fixiert werden. Die Stahlfedern umgreifen dabei die 
Metallstifte an den von den Durchlassen abgewandten Enden und 
driicken die Abschlussrohrchen in ihre Position direkt an bzw. in 
den Durchlassen, um wahrend des Vulkanisierens ein ungewolltes 
Verrutschen dieser Abschlusshiilsen zu vermeiden. 

Die Erfindung wird naehfolgend anhand von Ausfuhrungsbei- 
spielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen noch weiter erlau- 
tert. Im Einzeinen zeigen: 

Fig.l eine schaubildliche, schematische Darstellung eines 
Schmuckstucks in Form eines Collier-Mittelstucks ; das die zwei 
freien Enden einer teilweise schematisch dargestellten Kette 
auf nimmt; 

Fig. 2 eine schaubildliche Ansicht von zwei Schal<en, die zur 
Herstellung des Schmuckstucks gemaS Fig.l verwendet werden; 

Fig. 3 die beiden Schalen gemaS Fig. 2 in zu einem Hohlkorper 
zusammengesetztem Zustand, wobei dieser Hohlkorper, nach Fiillung 
mit einem vulkanisierbaren Kautschukmaterial, Metallstifte zur 
Bildung von Durchgangen im Kautschukmaterial beim Vulkanisieren 
auf nimmt; und ^ v 

Fig. 4 schematisch den Hohlkorper gemafi Fig. 3 mit den einge- 
setzten Metallstif ten sowie mit zusatzlichen Abschlusshiilsen auf 
diesen Metallstif ten, die wahrend des Vulkanisierens den Hohl- 
korper abdichten, und die durch Stahlfedern gegen die Stirnseiten 
des Hohlkorpers gedruckt werden. 

In Fig.l ist ein Schmuckstuck 1 in Form eines beispielsweise 

zylindrischen Collier-Mi ttelstucks gezeigt, durch welches die 

freien Endteile 2 bzw. 3 einer schleif enf ormig gelegten Collier- 

Kette 4 gezogen sind. Das Schmuckstuck bzw. Collier-Mittelstiick 1 
• •• • •••• •••• •••• • • • 
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kann entlang der Kettenteile 2, 3 verstellt werden, um so das 
Collier bzw. die Kette 4 enger oder weiter einzustellen. Die 
Kettenteile 2, 3 sind dabei reibungsschlussig im Inneren des 
Collier-Mittelteils 1 gehalten, wozu dieser eine (nicht ersicht- 
liche) Ful lung aus ausvulkanisiertem Kautschukmaterial enthalt. 
Die Kette 4 verlauft mit ihren Kettenteilen 2, 3 durch Durch- 
lasse 5, 6 an der oberen und unteren Stirnseite des Collier-Mit- 
telteils 1 (in Fig.l sind nur die oberen Durchlasse 5, 6 
ersichtlich) , sowie weiters durch nicht ersichtliche bohrungsar- 
tige Durchgange im Kautschukmaterial im Inneren des Collier-Mit- 
telteils 1- 

Mehr im Einzelnen weist der Collier-Mi ttelteil 1 einen 
Hohlkorper 7 auf , der z.B. aus dem gewunschten Edelmetall besteht 
■und aus zwei in Fig. 2 gezeigten Half ten oder Schalen 8, 9 zusam- 
mengesetzt ist. Diese beispielsweise halbzylindrischen Schalen 
(selbstverstandlich sind auch andere Formen ftir den Collier-Mi t- 
telteil 1 denkbar) werden so wie sie in Fig. 2 gezeigt sind her- 
gestellt und danach durch Lasern oder Loten fest miteinander 
yerbunden, urn den Hohlkorper 7 zu bilden, vgl. auch Fig. 3. Dabei 
werden zwischen vorspringenden Teilen 10 , wo die Verbindung zwi- 
schen den beiden Schalen 8, 9 bewerkstelligt wird, schmale 
Schlitze 11 freigelassen, vgl . auch Fig.l und 3; diese Schlitze 
11 verbinden das Inner e des Hohlkorper s 7 mit der Umgebung, und - 
sie weisen insbesondere eine Breite von 0,5 mm auf. 

Der so hergestellte Collier-Mittelteil 1 bzw. Hohlkorper 7 
wird sodann geschliffen und poliert, also weitestgehend fertig- 
gestellt . 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, weisen die beiden Schalen 8, 
9 an den beiden Stirnseiten halbkreisf ormige Ausnehmungen 5a, 5b 
bzw. 6a, 6b auf, die nach Zusammenfugen der beiden Schalen 8, 9 
die genannten Durchlasse 5, 6 ergeben. Durch diese Durchlasse 
oder Offnungen 5, 6 (an der Oberseite wie an der Unterseite des 
Hohlkorpers 7) , welche einen um 1 mm groSeren Durchmesser auf- 
weisen als der Durchmesser der Kette 4 betragt, wird Kautschuk- 
material gestopft, bis das Innere des HohlkSrpers 7 prall gefullt 
ist. 

Danach werden zwei Stahlstifte 12, 13 durch die Durchlasse 
5, 6 sowie durch die Kautschukf ullung des Hohlkorpers 7 hin- 
durchgesteckt, s. Fig. 3, wobei diese Stahlstifte 12, 13 im Quer- 
schnitt um 0,2 mm kleiner sind als der Querschnitt der Kette 4. 
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Der Querschnitt der Stahlstifte 12 , 13 kann je nach Form der 
verwendeten Kette 4 rund, aber auch vier- Oder achteckig sein. 

Auf diese Stahlstifte 12, 13, die in der Endposition beid- 
seits des Hohlkorpers 7 um je 1 cm vorstehen, werden Abschluss- 
rohrchen 14 (insgesamt vier Abschlussrohrchen, wobei in Fig. 3 nur 
eines wahrend des Aufschiebens gezeigt ist, vgl . jedoch auch die 
Darstellung in Fig. 4) auf geschoben, um eine Abdichtung an den 
Durchlassen .5, 6 des Hohlkorpers zu erzielen und iiberdies beim 
Vulkanisieren des Kautschukmaterials eine entsprechende Formge- 
bung unmittelbar innerhalb dieser Durchlasse 5, 6 zu erhalten. Zu 
diesem Zweck sind die Abschlussrohrchen 14 an ihrer den Hohlkor- 
per 7 zugewandten Stirnseite gerundet, wie in Fig. 3 bei 15 er- 
sichtlich ist. 

Wie weiters aus Fig. 4 ersichtlich ist, werden schlieSlich 
die auf geschobenen Abschlussrohrchen 14 mit Hilfe von zwei auSen 
angebrachten Stahlfedern 16 fixiert. 

Der so vorbereitete Collier-Mittelteil 1 bzw. Hohlkorper 7, 
s. Fig. 4, wird dann in eine nicht naher gezeigte, an sich her- 
kommliche Vulkanis lex- Pness form mit entsprechendem Hohlraum ein- 
gebracht und darin in ein in diesen eingefvilltes 
Kautschukmaterial gebettet, so dass das Kautschukmaterial in der 
Pressform den Hohlkorper 7 rundum umgibt. Danach wird das Kaut- 
schukmaterial im Inneren des Hohlkorpers 7 sowie im Inneren der 
Pressform, um den Mittelteil 1 herum, vulkanisiert , indem die 
Form auf 200°C erhitzt, und ein erhShter Druck aufgebracht wird. 
Dieses Vulkanisieren wird wahrend einer Zeitdauer von zweieinhalb 
Stunden vorgenommen. Bei entsprechendem Kautschu3anaterial kann 
auch eine niedrigere Vulkanisierungs tempera tur, z.B. 180°C aus- 
reichen. 

AnschlieSend wird die Vulkanisier-Pressf orm geoffnet, und 
der auSen am Hohlkorper 7 anhaftende Kautschuk wird mit einem 
Skalpell vom Hohlkorper 7 entfernt. Danach werden die Stahlfedern 
16, die Abschlussrohrchen 14 sowie die Stahlstifte 12, 13 vom 
Hohlkorper 7 abgenommen, wodurch der Collier-Mittelteil 1 mit der 
elastischen Kautschukllillung erhalten ist. 

Im Anschluss daran kann gegebenenf alls noch die Oberflache 

des Collier-Mittelteils 1 bearbeitet werden, und die Kette wird 

durch den vulkanisierten Kautschuk, u.zw. durch die mit Hilfe der 

Stahlstifte 12, 13 geformten Durchgange, gezogen. Danach konnen 

gegebenenf alls die Kettenteile 2, 3 auch abgelotet werden. 

••«••••••••••• 
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Durch die vorstehend genannten Schlitze 11 am Hohlkorper 
wird gewahrleistet, dass Druck und Hitze zum guten Ausvulkani- 
sieren in effizienter Weise zum Kautschukmaterial im Hohlkorper 7 
gelangen. 

Es ware jedoch auch denkbar, zum Vulkanisieren eine blofie 
Erhitzung auf beispielsweise 200°C fur zweieinhalb Stunden vor- 
zunehmen, ohne einen erhohten Druck auf zubringen. In diesem Fall 
wird das im Hohlkorper 7 vorhandene Kautschukmaterial jedoch 
nicht derart porenfrei vulkanisiert wie im Fall der Aufbringung 
eines erhohten Drucks. Aber auch in diesem Fall wird ein Ergebnis 
erzielt, gemaS welchem der Collier-Mittelteil 1 stufenlos glei- 
tend an der Kette 4 angebracht ist, wobei die Durchgange im 
Kautschukmaterial glatt und verschleiBf rei sind, so dass kein 
Abrieb entsteht und der Halt der Kettenteile 2, 3 im Collier- 
Mittelteil 1 auch iiber lange Zeiten durch den Reibeingriff gesi- 
chert ist. 



• • • • 
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Anspruche : 



1. Schmuckstuck mit einem mit elastischem Material gefiillten 
Hohlkorper (7) , dadurch gekennzeichnet , dass der Hohlkorper (7) 
mit zwei miteinander fest, z.B. durch Lasern oder Loten, verbun- 
denen Schalen (8, 9) gebildet ist, zwischen deren einander ge- 
genuberliegenden Randern Schlitze (11) zur Verbindung des 
Hohlkorper-Inneren mit der Umgebung vorliegen, und dass der 
Hohlkorper (7) mit einem vulkanisierten Kautschukmaterial gefiillt 
ist, in dem Durchgange fur eine Kette (4) vorgesehen sind, die 
mit entsprechenden Durchlassen (5, 6) im Hohlkorper (7) fluchten. 

2. Schmuckstuck nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass die 
Durchgange im Querschnitt rund sind. 

3. Schmuckstuck nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass die 
Durchgange ira Querschnitt vier- oder achteckig sind. 

4 — firh m uc k sJLfleJc....naciDL e±nem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schlitze (11) eine Breite von 0,5 mm ha- 
ben. 

5. Schmuckstuck nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Durchlasse (5, 6) im Hohlkorper (7) einen 
groSeren Querschnitt als die Durchgange im Kautschukmaterial und 
als die Kette (4) aufweisen. 

6. Schmuckstuck nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Durchgange im Kautschukmaterial durch 
Formen wahrend des Vulkanisierens mit Hilfe von durch die Durch- 
lasse (5, 6) und das Kautschukmaterial eingebrachten Metallstif- 
ten (12, 13) mit gegenuber der Kette (4) kleinerem Querschnitt 
gebildet sind. 

7. Schmuckstuck nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Durchgange im Kautschukmaterial einen 
Durchmesser aufweisen, der um 0,2 mm kleiner ist als jener der 
einzubringenden Kette (4) . 



8. Schmuckstuck nach einem der Anspruche 3 bis 7, dadurch ge- 
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BNSDOCID: <DE_20017523U1_L> 



kennzeichnet, dass die Durchgange mit Hilfe von auf die Metall- 
stifte aufgesteckten Abschlussrohrchen (14), die eine zura Inneren 
des Hohlkorpers (7) gerichtete Rundung (15) aufweisen, konkav 
gerundete Mtindungsrander aufweisen. 
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